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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil1 Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik géelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysd 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan vyeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gdlistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isleimeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmig modiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Uicretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amacla kullamilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 181
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Serigrafide Sablon

MODULUN TANIMI

Serigrafi baski kalibi hazirlamak icin gerekli bilgi ve
becerilerin kazandirildig: 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Serigrafi baski kalibi hazirlamak.

MODULUN AMACI

Genel Amag:

Uygun ortam saglandiginda serigrafi baskiya uygun kalip
hazirlayabil eceksiniz.

Amaglar:

@ Pozlandirmaya uygun sivi karisimi (emulsiyonu) kalip
Uzerine dokebileceksiniz.

@ Teknigine uygun filmi kaliba pozlandirabileceksiniz.

@ Teknigine uygun kahip banyo ve rdétus islemlerini
yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Dogal, sentetik. metal ipek (gaze) cerceve, zimba, tutkal,
vernik, su, tazyikli su makinesi, kiivet, serigrafi emulsiyonlari,
emilsiyon hassadastinicilar, film, film emdlsiyonlar,
emulsiyon sriict kirek, cetvel, ragle, ambalgj bandi, rétus

DONANIMLARI fircas;, pozlandirma sasesi, kurutma dolab:, kurutma fam,
otomatik emulsiyon siirme makinesi.
Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme
OLCME VE sorulart ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modul sonunda size 6lgme araci (uygulama, soru-

cevap) uygulayarak modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi

ve becerileri Olcerek degerlendirecektir
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,
Bu modiilde serigrafi atdlyesinde, baski icin kalip hazirlama asamalari anlatilmaktadir.

Serigrafi Kalibi Hazirlama modill ile serigrafi sablonlari, emilsiyon cesitleri,
emulsiyon kullamm alanlari, emilsiyon strtilmesi, kalip pozlandiriimasi, kalibin agilmasi,
kalibin retls yapilmasi, kalibin sizdirmazlik saglamasi kalibin kurutulmasi, asamalarim
Ogreneceksiniz.

Serigrafi atdlyelerinde kalipginin 6nemli bir yeri vardir. Kalip yapilma asamasinda
olusan bir hata, baski sirasinda ortaya ¢ikar. Hatamn gikmamast igin kalipginin gok dikkatli
calismast gerekmektedir.

Serigrafinin baslangi¢ noktas kalip hazirlamadir. Modil uygulamalarinda gok titizlik
gbstermeniz ve uygulamalar: kendi ¢abalarimzla tekrar eémeniz sizinicin yararl olacaktir.

Serigrafi, meslek itibariyle gunimuzde yaygin olarak tekstil ve etiket sekttrinde
kullanm|maktadir.

Serigrafi baski sektort kalifiye elaman ihtiyacint sizin gibi bu modult almis kalifiye
elemanlardan karsilayacaktir.

Is bulma konusunda diger sektorlere gore daha sansli bir durumdadhr. Ogreneceginiz
bu modul ile bir serigrafi atélyelerinde kalipgi olarak is bulmaniza yardimer olacaktir.

Serigrafi aym zamanda bir sanattir. Bu sanatin dnemli asamasi kalip hazirlamadir.
Ozgun baski sablonlar1 hazirlanabilir ve baski yapilabilir. Bu konuda kendinizi
gelistirebilirsiniz.

Serigrafi baskinin kalip hazirlamasi ve baskisi kugik isletmelerde yapildig: gibi gok
blyuk isletmelerde mevcuttur. Kiglk isletmel erde kalibr yapan kisi ile baski yapan kisi ayn
olabilir. Fakat biiylk isletmelerde mutlaka kalip atdlyesi vardir. Bu modilde géreceginiz her
uygulama bire bir o atdlyelerde yaplmaktadir. Sizin yapacagimz, bu modlll iyi
Ogrenmenizdir.






OGRENME FAALIYETI-1

(amac )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun sivi karisimi (emilsiyonu) kaliba
surebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki serigrafi atdlyelerini gezerek:
@  Hangi malzeme Uzerine baski yaptiklarim (kumas, metal, plastik, kéagit)

arastirimz.
@  Hangi tip emilsiyon kullandiklarini arastirimz.
/] Emiulsiyonu kalip Uzerine neile stirdiklerini arastiriniz.

@ Kalibi nasil kuruttuklarin arastirimz.

1. EMULSIYONLAR

1.1. Emilsiyon

Serigrafinin ipek, elek, sablon baski gibi adlar: vardir. Cergeveye gerilen ipek Uzerine
mirekkep geciren yerler ile gecirmeyen yerlerin olusturulmas: islemine sablon hazirlama
veyaipek baski kalib1 hazirlama denir.

Bu hazirlik asamasinda kalip Uzerine siiriilen maddeye emulsiyon denir. Emiilsiyonu
1s1ga duyarl hale getirmek icin kullanmilan maddeye bikromat veya diazo tozu denir.

Serigrafide emiilsiyon, sablon olusturmak icin kullanlir. Sablon ise baski yapmak icin
kullanlir. Serigrafi kalibi Uzerinde baskiy1 gerceklestiren yerler deiktir. Bu deliklerden
mirekkep asagiya gecer ve baskiyr gergeklestir.

Basilan yuzeyin dizgin olup olmamasi, basilacak malzemenin cinsi gibi faktorler
kalip Uzerine nasil bir emilsiyon kullanacagimizi bdlirler.

1.1.1. Ozelliklerine Gore Emiilsiyonlar
1.1.1.1. Solvente Dayanmkli Emulsiyonlar

Direkt metotla serigrafi baski kalibi hazirlamakta kullamilan, solvent esasli
mirekkeplere dayanikli, oldukca kisa poz siresi gerektiren, serigrafi emilsiyonlaridir.
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Solvente dayanakl1 emulsiyonlar solvent esasli mirekkeplere dayaniklilig: yuksek, keskin ve
ince detay alinabilen bir serigrafi emilsiyonudur.

Selulozik mirekkep baskilarinda kullamlir.  Seltlozik tiner, geciktirici  gibi
kimyasallara dayaniklidir. Genelde kégit, plastik ve tirleri Uizerine baskilarda bu emilsiyon
¢ok yaygin olarak kullamlmaktadr.

Eger serigrafi atdlyesi durulmayacak bicimde kokuyorsa o atdlyede solvent bazl
mirekkep kullaniliyor demektir. Bu emilsiyonlar selilozik tiner ile temizlenir.

1.1.1.2. Suya Dayanmkli Emulsiyonlar

Daha cok tekstil baskilarinda kullamlan emulsiyonlardir. Su bazli mirekkeplerin
basiimasinda sablon olarak kullamilir. Bu tir mirekkepler su ile temizlenir. Baskida
kullamlan ipekler ucuzdur. Baskiya, daha dayarikli olmasi icin sertlestirici katilir. Bu
sertlestirici daha fazla sayida baski yapmasin saglar. Fakat ipegin temizlenmesi zordur.

1.1.1.3. YUksek M ukavemetli Emilsiyonlar

Tekstil, seramik, metal, termoplastik ve UV murekkepleri ile yapilan baskilar gibi tim
serigrafik baskilarda kullanilabilen, yuksek mukavemetli, yeterli kalinlikta surdldigiinde
tirtilsiz baski verebilen bir serigrafi emlsiyonudur.

Ozellikle metaller (izerine yapilan elektrokimyasal markalama sablonlarin yapiminda
kullanlir.

Kullamma hazir halde olup kutusundan yeteri kadar alimip, gin 15181 amayan, az
isiklandirilmis ortamda ipege stiriilerek kurutulur. Y iksek mukavemetli emilsiyonlarda sart
ipek tercih edilmelidir

Sekil 1.1: Cesitli emilsiyonlar



1.1.2. Kahinhk ve Elastikiyetlerine Gore Emulsiyonlar

Basilacak isin cinsine gbre emilsiyonlar degismektedir. Bazi emlsiyonlarin daha
kalin strilmesi gerekir. Cunki daha fazla mirekkebin basilacak yizey tzerine aktarilmast
gerekir. Ornek olarak kaba kumas Uzerine yapilan baskilarda detay aranmaz. Gézeneklerin
dolmasi igin daha fazla murekkep gerekir. Serigrafide bu tir baskilar: yapabilmek icin kalin
ve daha az esnek emilsiyonlar kullamlir. Detay gerektiren bir isin baskisi icin ise daha
elastiki ve ince emulsiyon kullanilir. Emilsiyon treten firmalar genelde dort ¢esit emilsiyon
Uretmektedirler. Cesitli olmasimn nedeni her tlrld is igin emulsiyon segimini saglamaktir.
Bazen ¢ok fazla mirekkebin baski ylzey Gzerine gegcmesi istenmektedir, Gofre baski (basili
ylzey Uzerinde olusan kabariklik) gibi goriinmesi istenmektedir. Bu tir baskilarda kalin
emilsiyon kullamlir. Fakat birden fazla kalip Uzerine surilerek belli bir kalinhk
olusturulduktan sonra pozlandirilir. Kahip ylzeyi lzerinde kalin bir emilsiyon tabakasi
olusur. Murekkep ragle (mirekkebi kalip Uzerinden baski materyaline aktaran kauguk
syiricr) ile gekildiginde gok fazla mirekkep gecer ve kalin bir mirekkep tabakasi olusturur.
Emulsiyonlar A;B;C;D gibi kategorilere ayrildig: gibi renk olarak da bir birinden ayrilirlar
Ornegin mor, mavi, yesil gibi renklerle de bir birinden ayrilmaktadir. Her firma kendi serisini
belirlemek igin bir sistem gelistirmistir.

1.1.3. Hassadastirialarina Gore Emulsiyonlar

1.1.3.1. Krom Emulsiyonlar (Bikromatly)
Bu emilsiyonlar piyasada en yaygin olarak kullanilan emulsiyonlardir. Firmalarin
cikarttig: cesitli renkte emulsiyonlar vardir.

Mavi renkte olan emilsiyonla ayrintil baskilar yapilabilir. Solventlere ve darbelere
cok dayaniklidir. Genel isler ve ¢ok sayida baski igin kullanilir.

Turuncu renkte olan krom emilsiyonlar: arasinda en fazla detay veren bikromattir.
Pozlandirma sirasinda guiglti 151k kaynagina ihtiyag vardir.

Kirmizi renkli olan krom emUlsiyonlar: detay verebilen gicli 1sik kaynagina ihtiyag
duymayan krom emulsiyonlardir.

Bikromath emulsiyonun hazirlanma asamalari:
0] Basilacak gerceveye yetecek kadar emilsiyon, hazirlama kabina konur.
0] Emiuilsiyon icine firmanin belirlemis oldugu oranda bikromat konur ( Genelde
1/10 veya 1/8 oramindadir).
0] Bir cubuk yardimu ile karistinlir. Karigim isikta bekletilmemei (zerindeki
kopik gidinceye kadar karanlik bir yerde bekletilmelidir.



Sekil 1.2: Emilsiyonun hazirlanma asamalari

1.1.3.2. Diazolu Emilsiyonlar

Bu emilsiyonlar sunlardhr:

Son yillarda yaygin olarak bilhassa tekstil sektoriinde kullanilan bir hassadlastiricidir.
Bikromattin  Avrupa Ulkelerinde yasaklanmasindan sonra piyasada  kullanilacag:
gbzlenmektedir. Sar1 renkte olup toz halindedir. Genellikle 1/10 oramnda kullanilirlar, diazo
tozu sisenin dibinde az miktardadir. Orana gore su katilarak emiilsiyon ile karistirir.

| Vlang
T=Z

BT p o

Cratini; jo ke 2002

Wi iy i mensioes 00

Sekil 1.3: Resim 5 kg' ik emilsiyon ve diazo tozu

6



1.2. Emilsiyon Sirmek (Sablon Hazirlamak)
1.2.1. Manuel Yontemle Emulsiyon Sirerek Sablon Hazirlama

1.2.1.1. Ragle veya Cetvel Yardim fle Emiilsiyon Siiriilmesi

%)

%)

%)

Tl gerilmis cercevenin ylzeyi, tozdan ve yagdan temizleyici ve yag giderici
malzeme surrtilerek temizlenir.

Elegin tamamina yetecek kadar emulsiyon, oram kadar hassaslastirict konularak
karigtirilir.

Karisim 20-25 dakika bekletilir. Bekletilmesinin nedeni karigtirma esnasinda
olusan hava kabarciklarim kaybolmast igindir.

Cerceve temiz bir masanin Uzerine konur. Burada dikkat edilecek konu ortanin
los olmasidir. Clnku emilsiyon igine katilan hassaslastirict sayesinde is1ga
duyarli hale gelecektir.

Karisim cergevenin disg ylzeyinin alt kismina yayarak dokilir. Kenar1 diizgin
bir cetvel veya ragle yardimu ile emilsiyon asagidan yukariya dogru bdli bir
hizla gekilir.

Emilsiyon 6n ylize diizgin bir sekilde sirtildikten sonra arka tarafi cevrilir.
Arka kisma gegmis olan emilsiyon aym yontemle cekilir. Her iki tarafa da
emulsiyon strdlms olur.

Eger baz1 yerlerde homojen bir emiilsiyon tabakasi yoksa bir miktar emiilsiyon
dokilerek dnden ve arkadan tekrar cekilerek her tarafa esit stirtilmesi saglanir.
Emiulsiyonu strilmis kal1p 1s1kta bekletilmeden kurutulur ve pozlandirilir.

1.2.1.2. Emulsiyon Kuregi ile Emulsiyon Surtlmes

Icine emulsiyon konulmas: icin haznesi olan emiilsiyon sirmeye yarayan alete
emulsiyon kiregi veya emulsiyon gekecegi denir.



Sekil 1.5: Hazirlanan emiilsiyonun kirek tzerine disariya tasmayacak sekilde doktlmesi



Sekil 1.6: Kirek tzerine dokilmus olan emulsiyonun ger geve kenarimin alt kismundan baslayip
sir tlmesi

@  Emilsiyon 65°-70° a1 ileyavas tempoda sliriil .

On yuizeyi tamamen siriildiikten sonra arka yiizeyine de emiilsiyon siirtliir

Kalip ylizeye Gizerinde bosluk kalmamal1 stirilen emulsiyon homojen

(her tarafta esit) olmalidir.

Emulsiyonu surilmus kalip toz almadan kurumast igin kurutma dolabina konmalidir.
/] Krek, cetvelle siirilmesinden daha kalin ve diizgiin emiilsiyon siirer.

©



1.2.2.Makineile Emulsiyon Surtlmes

Sekil 1.7: Cergevenin makineye takilmas

Sekil 1.8: Emilsiyon kireklerinin ayarlanmasi

Sekil 1.9: Emulsiyonun otomatik olarak makine tar afindan sirtilmesi

Sekil 1.10: Emulsiyon sir tlen kalip hemen kurutma dolabina konur
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Sekil 1.11: Cesitli emulsiyon siirme makineeri

1.2.3. Film Y apistirarak Sablon Hazirlama

Ince film tabakasi haline getirilmis emilsiyon daha ¢ok profesyone atélyelerde
kullanmImaktadir. Film emtlsiyonlar rulo halinde ve 1s1ga duyarli oldugu icin 151k gecirmeyen
ambalgjlar icinde saklamir. Gerekli oldugu kadar kutu icinden alinarak diger tarafi kutu
icinde muhafaza edilir. Detay gerektiren islerde kullamlir. Bazen elek Uzerinde yazi ve
resmler kirik gorundr. Bu kiriklar: film emilsiyonlar ortadan kaldirmaktadir. Goruntt gok

daha net ve cizgiler belirgin olur.
Direkt kalip Uzerine yapisanlar oldugu gibi ayrica indirekt olan film emulsiyonlar da

vardir. Bunlar kalip Uzerine bikromatli bagka bir sivi emilsiyon ile yapstirilirlar.  Direkt
film emulsiyonlarin da sivi emilsiyonlar gibi solvent bazli ve su bazli olanlar: vardir.

Sekil1.12: indirekt ve direkt film emilsiyonlar:

Film yapistirilarak emilsiyon hazirlanmasi;
11
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Baski ebadindan biraz buyuk bir parca film kesilir.

Duz bir ylzey Uizerine renkli tarafi Uste gelecek sekilde konulur.

Cerceve nemlendirilir.

Film baski gercevesinin lizerine yerlestirilir.

Elegin i¢ kismundan bir siyirici yardimu ile emilsiyon gekilerek hava ve su
kabarcigi kalmamasi saglanir.

Cerceve bu durumda 5 dakika kadar bekletilir.

Kurutma dolabina konur.

Onemli: Bu islemler direk giin 1511 almayan az aycinlatilms bir yerde yapilmalidir.

Sekil1.13:Film emulsiyon sirme makines

1.2.4. Elle Haair lanan Sablonlar

Herhangi bir fotografik isleme gerek kamadan dogrudan elek (zerine caligilan,
cizilen, kapatilan, yapistirilan calismalara manuel sablonlar denir. Daha ¢ok Ozgir
tasarimlarda, serbest motif ve doku elde etme calismalarinda veya sanatsal uygulamalarda
kullanlan bir yontemdir.

Serigrafi bask: sanatsal Urunlerin yapilmast igin de kullamlir. Bu yontemle kalip altina
konulan bir film veya resim, hazirlanmig emulsiyonun fir¢a ile gergeveye sirilmesi sonucu
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sablon olusturulur. Fircayr kullanan kisi istedigi gibi sekil olusturabilir. Kisinin estetik
gorisl ve sanatsal yaklasimi sablon Uizerine yansiyacagi igin 6zgin bir baski olacaktir.

Burada dikkat edilecek konu mirekkep gelecek vyerler degil diger yerler
kapatilmalidir. Yani bir ¢esit negatif gorintt kalip Uizerinde olusturulacaktir.

Sablonlar elle i degisik sekilde hazirlanabilir.

1. Emulsiyonla serbest calisma
2. Yagl pastd, yagl1 kalemle ¢alisma.
3. Arap zamki eriyigi ile calisma

1.3.Emdilsiyon Kurutma
1.3.1.Elle Kurutma( Sicak Hava Ufleyici Fon Y ardimi ile)
@  Emilsiyonu gekilmis cercevenin isik gbrmeden temiz bir ortamda kurutulmast

gerekmektedir.

1) Elle kurutma sirasinda mutlaka los ve temiz ortamda kurutma islemi
yapilmalidir.

/] Kurutma islemi hava Ufleyici fon cerceveye 40-50' cm den daha yakin
tutulmamalidir. Kalip sertlesip bozulabilir.

/] Kurutma ¢ok sicak konumda olmamalidhr.

@  Cerceve 1slakken bir yere temas etirilmemeli ¢lnki 1slak kalip Uzerindeki
emulsiyon ¢ok cabuk zarar gor(r.

1.3.2. Makine Yardimi ile Kurutma

Sekil 1.14: Kurutma dolabi ve emilsiyon sur tlmus kahplar

1.3.2.1. Kurutma Dolaplari
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Kalip kurutma dolaplari icinde hava sirkiilasyonu (hareketi) olan dolaplardir. Bir adet
hava motoru iceriye hava vermektedir. Bu hava akimi ile kaliplar kurumaktir. Hava ddlikleri
kaliplarin kondugu raflarin arasinda ve dolabin i¢ duvarinda kuguk delikler halinde
siralanmiglardir. Hava motorunun 6n kisminda isitict vardir. Bu isitict dolap Gzerindeki bir
termostat ile idare edilir.

Kalplarin kurutulmas::

%)

1%}
1%}
1%}

Emiilsiyon stirilmis kaliplar  degmeden raflara konur.

Sicaklik ayar1 yapilir. Yaklagik 30-35 derece olmalidir.

Y aklasik 15 dakika dolap icinde bekletilir.

Kuruyan kalip eger hemen pozlandirilmayacaksa kapali, 1is1k gérmeyen bir
depoya kaldirilmalidhr.
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Uygun dlgusiinde bir cerceve seciniz.

@ Segilen cercevenin  temiz  olmasina
dikkat ediniz.

@ Cerceveye gerili olan ipegin gergin
olmasina dikkat ediniz.

@ lIseuygun emilsiyon seciniz. @ Emilsiyon cesitleri konusunu
\ hatirlayinz.
@ is ortammmun  temiz  ve tozsuz
oldugundan emin olunuz
@ Is onltgunh giyiniz.
@ Emilsiyon ile hassadastiriciy1 | @ Bikromatli  emilsiyon  karistirma
karigtirimz. konusunu hatirlayimz.
£ @ Sirilecek cerceve yetecek kadar
emulsiyon hazirlayimz.
@ Az isik olan los bir ortamda emiilsiyonu
hazirlayinz.
@ Emilsiyonu bikromatla karistirirken

prospektiisiine uygun oranda bikromat

katiniz. Ornek: 1/10 oramnda.

Karstirlan  emilsiyonu yarim  saat

151ks1z bir ortamda bekletiniz.

@ Kargtinlirken ortaya c¢ikacak hava
kabarciklart kayboluncaya  kadar
bekleyiniz.

Q
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@ Bir miktar hassas emilsiyonu kiregin

Uzerine dokiniz.

%)

%)

%)

Emilsiyon cekilecek cerceveden 5 -7
cm kicuk emilsiyon kiregi alinmz.
Siurulecek emilsiyonun cinsine gore
emulsiyon kiregi ya da ragleyi seginiz.
Emiuilsiyon kirekleri konusuna bakiniz.
Sirulecek emiilsiyon kadar kirek ya da
kalip Uzerine emilsiyon dokiniz.

@ Emilsiyonu kaliba gekiniz.

QY 8 8 8§

Q

Cercevenin On tarafindan  slirmeye
baslayimz.

Kalibi 70°-80° aciyla derece tutmay:
unutmayimz.

Emilsiyonu gekerken yavas ve tempolu
bir bigimde ¢ekiniz.

Ortamin temiz olmasina dikkat ediniz.
Kalip Uzerine emilsiyonun homojen ve
istenilen kalinlikta olmasina dikkat
ediniz.

Cekilen emulsiyon Uzerinde noktaciklar
kalmamasina dikkat ediniz.

@ Kalib1 kurutunuz.

Q. QW

Kalibr kurutma dolabina koyunuz.
Sicakhigi 3040 derecenin Uzerine
cikartmayinmz.

Kalip kurutma yonteml erine bakiniz.
Kalibin yeteri kadar kurudugundan emin
olunuz.
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@ Kalibi 151k gérmeyen depo gibi bir yer
varsa pozlandirma islemine kadar
burada saklayiniz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

A- Coktan Segmeli Sorular
Asagidaki sorulari cevaplayimz.

1.

Kalib1 1s1ga duyarli hale getirmek icin emilsiyonun igine konulan turuncu bigimindeki
hassadlastiriciya ne denir?

A) Ragle
B)Bikromat

C) Emulsiyon kiregi
D) Solvent

Asagidakilerden hangisi dzelliklerine gore emilsiyonlardan degildir?

A)Solvent bazli

B)Y Uiksek mukavemetli
C)Yag bazl

D)Su bazli

Tekstil baskilarinda genellikle ne tir emulsiyon kullamlir?

A) Solvent bazli
B).Yag bazli

C) Su bazli
D).Sdliilozik

Seramik Uizerine basilacak bir is i¢in hangi emilsiyon turd tercih edilmelidir?

A)Y Uksek mukavemetli
B) Solvent bazli

C) Su bazl

D)Yag bazl
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5. Toz halinde olan ve emilsiyon ile karistirildiginda emilsiyonu hassas (duyarli) hale

getiren maddeye ne ad verilir?

A)Bikromat
B)Diazo
C)Solvent
D)Boya

6.  Asagidakilerden hangisi kalibin kurutma gesitlerinden degildir ?

A) Elle kurutma

B) Sobada kurutma

C) Doalapta kurutma
D) Fonile kurutma

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lciiniiz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET HAYIR
Uygun dlciide gerceve sectiniz mi?

Ise uygun emdilsiyon sectiniz mi?

Emlilsiyon ile hassaslagtiriciy: karigtirdimz mi?

Bir miktar hassas emilsiyonu kalibin tGizerine doktuntiz mi?

Emulsiyonu kaliba gektiniz mi?

Kalib1 kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME
Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.
Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Gerekli ortam hazirlandiginda filmi kaliba pozlandirabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizdeki serigrafi atolyelerini gezerek:

@  Seigrafi baski icin netdr filmler kullanmliyor, arastirimz.
@  Pozlandirmasases olarak ne kullaniliyor, arastirimz

@  Pozlandirmasires ne kadar veriyorlar, arastirimz

@  Ideal poz siresini nasil tespit etmisler, sorunuz.

2. KALIBIN POZLANMASI

2.1. Filmin Hazir lanmasi

Baskisi yapilmak istenen her seyin bir érneginin olmasi gerekir. Matbaacilik dilinde
bu 6rnege orijinal denir. Orijinallerin kaliba aktariimas: icin film kullanilmas: gerekir.
Baskiya yonelik yapilan fotograf islemlerine blyuk oranda blyiutme anlamina gelen
reprodiksiyon fotografciligi  denir. Reprodiksiyon kelimesi kisaca REPRO olarak
adlandirilabilir. Her baski tekniginde oldugu gibi serigrafi baskisi igin de film
kullamimaktadir. Bu filmler tire ve tramli olarak ayrildigi gibi ayrica negatif ve pozitif
olarak daayrilirlar.

Tire orijina denildiginde Uzerinde ton gegisi olmayan orijinallerdir. Ornek olarak
rapido kalemi ile k&git Gzerine yapilan orijinalleretire orijinal denilmektedir.

Belirgin 6zelligi renk tam renktir, ararenkleri yoktur.

Filmde "is" olan kisimlar, pozlandirmadan, "agcma" ve "yedirme" banyolarindan sonra
cozulup atilacagindan, pozlandirma amnda 151k gegirmemelidir. Bu nedenle, "is" olan
kisimlar tamamen 1s1ga karst kapali olmalidir. Bunun yani sira " is " olmayan kisimlar da
cam gibi seffaf olmal1 ve 1s18a hassas tabaka pozlandirma esnasinda iyice sertlesmelidir. "is"
olmayan kisimlar ne kadar 15181 iyi gecirmeli ise "is" olan kissmlar da o kadar iyi
kapatmalidir. Sadece, iyi hazirlanmus filmler, eniyi sekilde kaliba transfer edilir. Gergekte de
hicbir kopya teknigi yoktur ki, kot hazirlanmis filmlerden, en iyi neticeyi alsin. Kopya
edilecek filmleri negatif ve pozitif olarak siniflandirabiliriz. Bunlar fotograf yoluyla, cizim

veya basilmis olarak eimize gélir.
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Sayet hatalara meydan verilmek istenmiyorsa, gendlikle bitin filmlerde sart
kosulacak durumlar sunlardhr:

0] Film ise mat olan yani pozlandirilmig giimiis tabakanin olmasi.
@  Cizimisecizilen kismin kopya tabakasi ile kontak halde olmasi.

Hatalar, parcalanan g1k isinlart tarafindan meydana gelir ve bu hatalar en iyi 151k
kaynaginda dahi olur. Bu parcalanan g1k 1sinlart golgelere sebebiyet verir. Bu golgeler,
Negatif kopyada, ¢izimi veya resmi daha dolgun ve koyu gosterir. Pozitif kopyada ise is
kisimlar: daha sivrilesir ve aydinlanir yani grilesir. Bu nedenle, ¢cok ince "gizim" ve "tramli"
islerde bilhassa arzu edilmeyen ton farklart meydana gelir. Bu ton farklarimin derecesi filmin
kalinligina, astrolon ve diger ¢esitlerine, Pléka Uzerindeki emayenin kalinligina baglidir.
Film ile emilsiyon arasindaki tasiyici (astrolon ve emiilsiyon) ne kadar ince olursa, o kadar
az hata olur. Sayet, filmle (mat olan kisim) ince sirdlmis emilsiyon (st Uste getirilirse en
iyi pozlandirma islemi yapilms olur.

2.1. Film Tarleri

2.1.1. Negatif Filmler

Film Uzerinde orijinalde gorllen siyah alanlar negatif filmlerde tam tersi, seffaftir.
Bunun igin negatif film denilmektedir. Bazi durumlarda negatif filmlerde serigrafi baskida
kullamImaktadir. Negatif filmler genellikle "direkt" veya "kontak" kopya yoluyla elde edilen
"fotograf plakalar" ve "filmler" den ibarettir. Elle yapilan negatiflere ¢cok az rastlanir. Zira
bu ¢esit negatifler yerine, pozitifleri tercih edilmelidir

Traml1 negatifler: Bu filmler direkt olarak reprodiksiyon da agrandizor kullanilarak
tramlanr.

2.1.2. Pozitif Filmler

Orijinaldeki siyah olan yerler film Uzerinde tam siyah, beyaz olan yerler ise tam seffaf
olan filmlerdir. Pozitif filmlerden "is" olan kisimlarin ¢ok iyi sekilde kapali, diger kisimlarin
da tamamen cam gibi seffaf olmasi istenir. Pozitif kopya icgin daima pozitif filmler kullanlir.
Traml1 Pozitifler: Bu filmler kopyaigin gerekli olan keskin sinirli ve iyi kapatilmis noktalara
sahip olan filmlerdir. Bunun yan: sira noktalar: iyi kapatilmams filmler de vardir. Bu gesit
filmleri mikroskop ileinceledigimizde noktalar kalemle yapilmig gibidir.

2.1.3. Filmde Bulunmaa Gereken Ozellikler

@  Siyah kisimlar gerekli yogunlukta olmali (gok kuvvetli bir 15131 gegirmeyecek
Olclde) olmali.

1] Filmin saydam kisimlar1 tam bir cam berrakliginda olmali.

@  Orijinaldeki cizgi ve zeminler aynm Olculerde kalmali ve cok net olmali.
Orijinaldeki koyu cizgiler film negatif oldugu icin saydamdir.
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@  Rutubetli ve tozlu ortamlarda hazirlanmis filmler siyah zemin icinde kiguk
beyaz |ekeler olusur. Bu durum 6nlenmeli veya film kullamilmamal idir.
/] Film Gzerinde € izi veya toz bulunmamalidir. Eller yagli oldugu igin film
yaglanir bu kisimlarda isik gegirgenligi azalabilir.
2.1.4. Film Uygulamalari

2.1.4.1. Elle Kesm Filmler

Plastik saydam bir tabaka Uzerine gegici olarak tutkallanmus bir filmdir. Film sert ve
duz bir yuzey Uzerine konulur. Istenilen sekilde maket bicag: yardim ile kesilir. Oyulan
kissmlar siyrilarak hazirlanan film kalibin dis tarafina yapistirilir, kurutulur. Tasiyict plastik
tabaka siyrilarak cikartilir. Kalip Uzerinde, maket bigag: ile kesip sekil verdigimiz kisim
kalir. Bu kisim 11k gegirmez. Isik gecirmedigi icin de film olarak kullanilabilir.

Dikkat edilmesi gereken kisim, tastyici folyo kesim sirasinda zarar gormemelidir. Aksi
takdirde tagiyict folyonun ayrilmasi zor olur. Basit baski denemeleri icin veya tire renkli
islerde kullanlabilir.

2.1.4.2.0tlyle Yapisan Filmler

Dogal ipeklerle kullanilan film sicak pres yardimu ile yapisir. Film diz bir yizey
uzerinde kesilmelidir. DUz ve temiz bir zemine film yayihr, kalip Gzerine konulur. igine bir
kagit parcas: serilir, bir Uth yardim ile kdgit Gzerinde Gtu dolastirilir. Filmin kalip Gzerine
yapismasi saglanir. Soguduktan sonra tasiyici tabaka gikartilir.

Bu tlr uygulamalar sanatsal agidan serigrafi teknigini kullanan kisiler veya
isleemelerde daha fazla kullamimaktadir. Profesyond atdlyelerde bu tdr filmler
uygulanmamaktadir. Uygulansa bile cok nadirdir.

2.2. PozZlandir ma
2.2.1. Pozlandirma Saseleri

2.2.1.1. Isik Kaynagina Gore Pozlandirma Saseleri

Pozlandirma sasderi (poz kutusu): Serigrafi atdlyelerinde 1s1ga duyarl: hale getirilen
kaliplar negatif veya pozitif film kullanilarak pozlandirma masalarinda 1siga tutularak
pozlandirilirlar. Poz veren bu kutulara pozlandirma sasesi veya poz kutusu denir.

Pozlandirma sasd eri Ustten, alttan ve yandan pozlandirmali makinel erdir.

Alttan pozlamalarda 151k kaynag: altta, Ustten pozlamalarda 1s1k kaynag Usttedir.
Ayrica ¢ok buyuk kaliplarin pozlandirilabilmesi icin stlidyo cinsi yandan isiklandirma yapan
makineler de varcir. Bu makineler cok bilyiik kaliplarin pozlandiriimasinda kullanilir. Ornek
olarak 150x200 cm olan kaliplar gibi.
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Sekil 2.1 : Pozlandir ma sasesinde kullanmilan bazi lambalar

Alttan Pozlandir mali M akineler

Teknik 6zelikleri:
@  Bilgisayar kontrollti 9 kanall1 programlama
@  Cabuk vakum yapmak icin tek parcalastik ve kuru vakum pompast
@ Kolay agilir - kapanir gazli amortisorli kapak
@ Ayarlanabilir 151k glicti
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/] Metal halojen lambalarin disariya verdigi kotl etkileri engelleyen metal
konstriksiyon

@  Kristal cam

/] Isik glicii 5000 watt metal halojen lamba

Sekil 2.2 : Alttan pozlandir mali makine

Yandan Isik Veren Makine (Stiidyo Tipi)
Teknik 6zelikleri:

1] Dik pozlama sasderi cok biylk cerceve boyutlarina ragmen tek bir kisi
tarafindan kolaylikla kullamlabilen ve yerden tasarruf saglayan yenilikgi
sistemlerdir.

1] Isik guicti fazladir (8000W — 5000W UV.metal halojen lamba kullanmaktadir).

@  Dahabiyik kaliplar gekebilir.

4000 X 2500 mm, 3050 X 2000 cm,
2500 X 1800 cm kaliplar: cekebilme 6zelligi vardir.
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Sekil 2.3: Yandan pozlandir mal makine

Sekil 2.4 : Ustten 151k veren bir makine ve pozlandir ma am

2.2.1.2. Isik Cinsine Gore Pozlandirma Saseleri

%)

Akkor flamanli lambalar: Evimizde kullandigimiz lambalardir. Cok ince
tungsten telinin (flaman) elektrik akim ile kizip akkor hale gelmesi sonucunda
cikarmis oldugu 1siktir. Bazi lambalarin ici beyaza boyanmustir, bu lambalara
da opal (slt beyazi) denilmektedir

Flioresan lambalar: Cok yaygin olarak kullamlmaktadir. Beyaz boya ile
kaplanmig cam tup iginde civa buhar1, dektrik akiminin meydana getirdigi 151k
olusturan lambaya denir. Ayrica giin 15121 renginde olanlarda vardir.
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@  Ultraviyole lambalar: Mor 151k veren bu lambalar fotopolimer kaliplarin

pozlandirilmast igin kullanmlir flioresan lamba bigiminde veya tip bigiminde
yapilirlar. Metal halojen lamba olarak ta adlandirilirlar. Bu 1s1k kaynag: goze
zararl oldugu igin yukaridan ve yandan poz veren 1sikli masalarda koruma
perdesi vardir.

/] Halojen lambalar (lyot kuarzt lamba):Bu lambalarda yiiksek 1siya dayanikli
kuarzt cam tupleri kullamlmistir. Cam tp icinde tungsten telinin elektrik akim
ile akkor haline gelmesi 15181 meydana getirmektedir. 500-1000 t guict vardir.

2.2.2. Kalhibin Pozlandiriimas

Pozlandirma sUrelerini  tespit edebilmek icin  kullamlan lamba 6zdliklerini,
pozlandirma mesafesini ve kullamlan emiilsiyonun 6zelliklerini bilmeniz gerekir. ideal poz
suresi bulabilmek icin testler yapilmast gerekmektedir.

Pozlama slresinin uzunlugu 151k kaynagina, emulsiyonun kalinligina, ipegin
numarasing, pozitif filmin arka bdlimindn transparanligina baglidir.

Kalip pozlandirirken en yiiksek kalip performanst icin dogru pozlama ¢ok dnemlidir.
Y etersiz pozlama zayif kaliba ve diisik dayanikliliga neden olacaktir.

1] Pozlandirma sasesinin Ust camu ispirtolu veya astrolon temizleyicisi ile
temizlenir. Filmin cam Gzerine konulur. Kenarlar: seffaf bant ile cam sabitlenir.

Sekil 2.5: Filmin cam Uzerine konulmas
@  Pozlandirilacak kalip filmin Gzerine ortalayacak bigimde konur.
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Sekil 2.6: Kalibin film Gzerine konulmasi
@  Kalip ve film ortalandiktan sonra pozlandirma sasesinin kapag: kapatilir.
Kapak kilidi kilitlenir ve vakum diigmesine basilir.

Sekil 2.7: Kapagin kapatilmas
@  Kalip igin daha 6nceden belirlenmis olan poz siresi bdli ise pozlandirma
makinesini digmesine basilarak poz verilir.

Sekil 2.8: Makinenin calistirilar ak poz verilmes
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Uygun 6lclide emilsiyonu stridlmis ve kurutulmus kalibi pozlandirma sasesinde

verilen filmile pozlandirinmz.

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Pozlandirma sasesinin camini temizleyiniz.

@ Film cam Uzerine konmadan
Once ispirtolu temiz bir bezle
ile cam toz kamayacak
bicimde siliniz.

yapistirimz.

@ Filmi pozlandirma masasi Uzerine seffaf bant ile

@ Bandi kullamirken kreatuar
(maket icagi) kullanimiz.

@ Filmi  pozlandirma  sasesi
Uzerine ortalayiniz.

@ Filmin emilsiyonlu yizu Uste
gelecek bicimde yapistirinmz.

@ Filmin is olan yerlerine
elinizle dokunmayinmz. Cunku
el Uzerinde bulunan yag filme
gecer buda baskiya kadar
gider.

@ Kalibi filme ortalayiniz.

@ Pozlandirma makinesinin  kapagin
vakumu galistirimz.

kapatarak

@ Kapak kilidini mutlaka
takinz.
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@ Daha oOnceden vakum siresi
ayarlanmadh ise ayarlayimz.

@ Kapak kenarim kagit cetvel
gibi seyler koymayiniz. Aksi
takdirde vakum calismaz.

@ Poz siresini ayarlayiniz.

@ Emulsiyonlar konusunda
pozlandirma surderi ile ilgili
bilgileri gbzden gegirerek
pozlandirma suresini
ayarlayiniz.

@ Makine Uzerindeki tuslar
kullanarak tespit ettiginiz poz
suresini giriniz.

@ Pozlandirma yapimz

@ Poz suresi bitmeden kapagi
acmak icin zorlamayiniz.

@ Ultraviyole lambal1
pozlandirma  makinelerinde
pozlama yaparken 1s18a
bakmay1niz.

@ Pozlandirma yapilmis kalibi
eger hemen agilmayacak ise
temiz bir ortamda bekletiniz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

A- COKTAN SECMELT SORULAR

Asagidaki sorulari cevaplayimz

1.

Baskisi yapilmak istenen her seyin bir 0rnegi olmasi gerekir. Matbaacilik dilinde bu
ornege ne denir?

A) Emilsiyon
B) Film

C) Orijina

D) Kalip

Kaip pozlandirirken filmin emilsiyonu pozlandirma sasesinin  (zerine nasil
konmal1dir?

A) Emulsiyon atta
B) Emulsiyon ters
C) Emulsiyon Ustte
D) Emlsiyon diiz

Pozlandirma sasesine filmi sabitlerken ne kullamlmalicir?

A) Ambalaj band
B). Seffaf bant
C) Kirmizi bant
D) Tutkal

Pozlandirma sasesinin camin silerken netdr bir temizleyici kullamlir?

A) Gaz yagi ilesilinir.
B) Camasir suyu ile temizlenir.
C) ispirtoile temizlenir.
D) Tiner ile temizlenir.
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5. Kalip pozlandiririlken poz siresi neye gore degismez?

A) Cercevenin genisligine
B)ipegin kalinhigina
C) Emulsiyonun cinsine

D) Pozlandirma masasinin lambasina

6.  Asagidakilerden hangisi serigrafide kullanilan filmlerin 6zelliklerinden birisi degildir ?

A) Filmin saydam kisimlari tam saydam olmal1.

B) Filmin emilsiyonu ters olmal.

C) Siyah yerler tam siyah olmal:.

D) Filmin Gzerindeki goruntt dlguler icinde olmal1 ve net olmal:.

7. Asagidakilerden hangisi 151k kaynagina gore pozlandirma sasel erinden degildir?
A)Alttan pozlandirma
B)Ustten pozlandirma

C)Y andan pozlandirma
D)Karsidan pozlandirma

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS TESTI

30 x 40 ebadinda emilsiyonu strtilmis bir kalibi halojen lambali bir pozlandirma

sasesinde pozlandirmasim yapinz.

40 x 50 ebadinda emilsiyon surilmis bir kalibi florasan 1sikli bir pozlandirma

sasesinde poz suresine hesap ederek pozlandiriniz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lciiniiz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Pozlandirma sasesinin carmin: sildiniz mi?

Pozlandirilacak filmi sase Uzerine yapistirdiniz mi?

Kalib1 filmin Gzerine yerlestirdiniz mi?

Kapag: kapatip vakumu ¢alistirdiniz mi?

Poz siiresini ayarladimz mi?

Yeterli pozu verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

(amac )

Uygun ortam saglandiginda, teknigine uygun kalip banyo ve rétus islemlerini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki serigrafi atolyelerini gezerek:
@  Seigrafi kaliplar poz gérdikten sonra hangi asamalardan gectigine bakiniz.
Kaliplar: nasil agiyorlar, bakinmz
Kalip acarken nelere dikkat ediyorlar, bakimz.
Kalibin agik kalan yerlerine neile kapatiyorlar?

Q Q 8 8

Sizdirmazlik igin neler yapryorlar bakiniz

3. BANYO VE ROTUS
3.1. Kahbin Yikanmas

Pozlandirilmas: bitmis kalip kiivete konularak kalibin agilmast saglanir.

Kalip acilmas:: Emilsiyon 6zelliginden dolayr poz géren yerlerdeki emtlsiyonlar
tamamen sertlesmektedir. Poz gérmeyen yerler yani film Uzerindeki siyah olan yerlerden 1s1k
asagiya gegmez. Kalibin bu kisimlar: 151k gérmez. Isik gérmeyen yerler ise yumusak kalir.
Y 1kama sirasinda yumusak yerlerdeki emulsiyon su tutuldugunda cikar.

3.1.1.Tazyiksiz Suyla Yikama

Bu yontemde poz gormus kalip kuvete konularak horum ile su tutulur. Tutulan su
sayesinde kalibin agilmasi saglanir.



Sekil 3.1: Tazyiksiz suyla kalibin yikanmasi

3.1.2. Tazyikli Suyla Yikama

Poz gormis kalip kivete konur. Tazyikli su sikma aleti ile tazyikli su sikilarak kalip
acilir. Burada dikkat edilecek konu kalibin iyi poz gérmis olmasicir. Aksi takdirde kalip
Uzerindeki emulsiyonu cikartir.

Sekil 3.2: Tazyikli suilekalip agma

3.1.3. Isikh Dikey K ivette Yikama

Burada arka planda fltioresan 1siklandirma vardir. Bu 1siklandirma kalip Gzerindeki is
olan yerlerdeki emulsiyonun acilip agilmadigim kolay gormeye yarar. Genellikle profesyonel
at6lyelerde bulunur. isi kolaylastirir.
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Sekil 3.3.1s1k1 dikey kivet

Sekil 3.4: Tazyikli su makines

3.2. Kahbin Kurutulmasi
3.2.1. El ilekurutma

Fon makinesi 30 — 40 cm uzakliktan tutularak sablonun kurumasi saglanir.
Emilsiyonlu kalip kurutmadan farki, bu islemin 1s1ikli ortamda yapilabilmesidir. Cunki
kalip pozlanmis ve agma islemi yapilmustir, artik kalibin isikta bozulmasi s6z konusu
degildir.

3.2.2. Kurutma Dolabinda K urutma

Y 1kanmis kalip ¢abuk kurumast icin kurutma dolabina dik olarak konmalidir. 15 ile 20
dakika 30 — 40 derecede tutulmasi gerekir.

Kalibin kuruyup kurumadigini anlayabilmek igin kalibin kenarina dokunulur. Kalip
eger kurumad: ise biraz daha bekletilir. Kalibin kuruyup kurumadigi dokunmadan da
anlagilabilir. Kalip 1s1ga dogru yatay olarak tutulur. Kalip parlaksa kurumamus demektir.
Kalip matsa kurumus demektir.
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3.2.3Makineile Kurutma

Sekil 3.5: Otomatik kalip yikama ve kurutma makines

3.3. Sablon Kontroll ve Rotus
3.3.1. Goruntu Kontrol

Kurutulmus kalip dizgiin poz gérmis mi, emilsiyonlar istenilen bicimde agilmis m
gorunt orijinaldeki gibi mi diye gozle kontrol edilir. Eger gézle bakildiginda stiphe edilen
bir durum varsa [Up (blyiteg) yardim ile daha detayli olarak bakilir. Eger emilsiyonda bir
hata gorilmisse kalip yeniden bitin yapilan islemler tekrar edilir. Kalip emilsiyondan
temizlenir, emilsiyon srdltr, kurutulur, pozlandirilir, agilir, tekrar kurutulur. Bu islemleri
tekrar yapilmamasi igin de yapilan her asamatitizlikle yapilmal1 ve hata yapmamalidir.

3.3.2. Rétus

Kalibin is olmayan yani gorintii olmayan yerlerinde veya kenarinda istenmeyen
emulsiyon aciklar varsa bu hata rétus islemi ile giderilebilir. Rotus islemleri kesinlikle is
olan yerlere yapilmamalidir. Aksi takdirde bu kisimlar emiilsiyon ile kapanacag: igin baski
sirasinda gitkmayacaktir.

3.3.2.1. Firgaile R6tus Yapmak

Kalip Uzerinde olusan hatalar eger isin icinde degil, disinda bir yerde ise firca ile
midahale etme sansimiz varcdir. Kaliba sirdigimiz emdilsiyon bir firca yardimm ile
kapatilmak istenilen yerlere dikkatli bir sekilde surtltr. Sirme islemi bittikten sonra kalip
kurutulmaya birakilir. Kurutmadan sonra gin isiginda veya pozlandirma makinesinde
pozlanmas: saglanmir. Amag sirilen emulsiyonunda sertlesmesidir.
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Sekil 3.6: Firgailerotus
3.3.2.2. Ispatulaile Rotus Yapmak

Kalip kenarlarindaki is olmayan yerlerin emlsiyon ile kapatilmas: gerekmektedir. Bu
yerler ispatulaile emilsiyon alinarak kenarlara stirtilir. Kalip kurutulur ve pozlandirilir.

Sekil 3.7: Kalibin ispatula yar dima ile r 6tus yapilmas
3.3.3. Sizdirmazhik

Baski srasinda kullamlan mirekkebin cerceve kenarindan asagiya is olan yere
gegcmesini dnlemek icin veya ipek ile gergeve arasina mirekkebin girmesini onlemek igin bu
bolgenin kapatilmas: veya sizdirmazlik saglanmalidir.

3.3.3.1. Bantlama Y ontemi ile Sizdir mazhik

Sizdirmazlik saglamak icin ambalaj bandi cerceve i¢ kenarina dizgiin bir bicimde
yapistirilir. Bu islem mirekkebin gergeve arasina girmesini onler ve kalibin mirekkepten
temizlenmesini kolaylastirir.

3.3.3.2. Vernikleme Y 6ntemi ile Sizdir mazhik

Amag burada da aynidir. Murekkebin kalip kenarina girmesini Onlemektir. Kullamilan
malzeme verniktir. Vernik 1spatula veya ragle yardim ile kalibin is olmayan yerlerine ve
kenarlarina surultr. Vernikle yapilan sizdirmazlikta baski bitiminde vernigin kalip Gzerinden
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temizlenmesi zordur. Eger kalip ipegi bir sefer kullanmlacaksa bu yontem tercih edilmelidir.
Kalip kenarina c¢ok biylk bir mukavemet sagladigi icin baski adeti fazladir. Kaliba
mukavemet verir.

3.3.4. Sablon Yapiminda K arsilasilan Sorunlar ve Cozimleri

Sorun: imaj ortaya hig gtk miyor,

Cozim:

Kaza ile 1182 maruz kalma: Emulsiyonun ve emilsiyon ¢ekilmis kalibin her
hangi bir 151k kaynagina veya guin 1s1gina maruz kalmadigim kontrol edin.

Kalip ylksek 1sida kurutuldu: Kalibr esit 1sida 40°C altinda kurutun. Sicak
noktalardan kaginin.

Hassaslagtirilmis emilsiyonun veya emilsiyon c¢ekilmis kalibin maksimum
depolama dmrii gegmis olabilir.

Pozitif filmin drtaculiguni kontrol edin.

Sorun: Sadece imajin bir bolimu ortaya cikiyor.

Cozim:

Kalip Uzerinde esit olmayan emilsiyon kati: Kalibin gerginligine ve
emulsiyonun ¢ekme kiireginin hasar gérmis olmamasina dikkat edin.

Pozitifler farkli seffafliktaki filmlerden olusmakta: imaj alam igin ayni film tipi
kullanin.

Imajin detay anlarinda uygulanan pozlama siresi ok yiksek: Renkli ipek
kullanin veya pozlama siiresini azaltin.

Esit olmayan temas. Film ve kalip arasindaki temas icin vakum gergevesini
kontrol edin.

Sorun: Kalibin belirgin agik alanlari baski yapmyor.

Cozim:

Y etersiz yikama: Kaliptaki fazla suyu kaldirin.

Sorun: imajda yiiksek testere agz bicimi var.

Cozim:

Kalip yiksek su basincina maruz kalmis: Kalibi 6nce islatin ve hafif sprey
kullanmn.

Isik kirilmasi: Renkli ipek kullamn.

Y etersiz temas: Film ve kalip arasinda esit temas olduguna dikkat edin,.

Ipege yetersiz emiilsiyon gekilmesi: Emiilsiyon cekilmesine dikkat edin

Y etersiz pozlama: Poz siiresini artirin.
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Sorun: Hava kabar cig lekeler.

Cozim:

Kalip yanhis hazirlanmis: Tavsiye edilen hazirlama kimyasalim kullanarak
yaglardan arindirin.

Cekilmis emilsiyon Uzerinde leke: Emilsiyon gekme kireginin ucunun temiz
olmasina dikkat edin. Kiregin agzimn diizglin olduguna emin olun.

Cevresd kirlenme: Is alamnin temiz olduguna emin olun ve toz kirlenmesini en
azaindirin.

Sorun: Kalipta deliklerin olmas
Cozim:

Pozlama sirasinda camin veya filmin kirli olmasi: Pozlandirma sasesinin camin
temizleyin.

Hizl1 emiilsiyon gekme: Ipek gozeneklerinin hava yapmadan dolmasina imkan
vermek icin emlsiyonu daha yavas ¢ekin.

Y etersiz pozlama: Zayif kaliptan kaginmak igin pozlama stiresini artirin.



@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Poz gbrmis kalibi kiivete yerlestiriniz.

@ Kivetin temiz oldugundan emin
olunuz.

@ Kuvet icinde kimyasal bir madde
olmamasina dikkat ediniz

@ Kalibin 6n ve arka ylzeyine su tutunuz.

@ Kalibi 1slattiktan sonra
emuilsiyonun yumusamast igin 5
dakika kadar bekleyiniz.

@ Kalp Uzerini 1slatmadan tazyikli
Su tutmayimz.

@ Kahip Uzerine tazyikli suyu
tutacken  hep aym  yere
tutmayinmz.

@ Tazyikli suyun sag-sol ve asagi-
yukari hareketlerle kalip Uzerine
esit gelmesini saglayiniz.
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@ Goruntu kontrolU yapinmz.

@ Kaip agldiktan sonra su
tutmayinmz.

@ Kalip  Uzerinde  emilsiyon
artiklari  kalmamasina  dikkat
ediniz.

@ Aciimayan bolgeler varsa sadece
0 kisma biraz su tutarak kalibin
tam olarak agilmasini saglayiniz.

@ Kurutma dolabina koyunuz.

@ Emilsiyon kurutmada oldugu
gibi kalibr 30 derecede 15 — 20
dakika dolap icinde bekletiniz.

@ Kalibt dolap icine dik olarak
koyunuz.

@ Roétus icin malzemeleri hazirlayimz.

@ Firca ve ispatulayr temiz bir
bicimde hazirlayimz.

J Yeei kadar
hazirlayiniz.

emulsiyonu

@ Kalip Uzerine rétus
yapiniz.

@ Firca ile rétus yaparken ince
hassas yerlere dikkat ediniz.

@ Fircaya yeteri kadar emilsiyon
alarak calisinz.

@ Is bitiminde firca ve 1spatulay:
temizleyip yerine kaldirimz.
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@ Sizdirmazlik igin ambalaj bandi ile kalibin
cerceve kenarlarini bantlayimz.

™

@ Ambalgj bandin cerceve
kenarlarinaiyi yapistirimz.

@ Emulsiyon bitim yerlerine kadar
bandi yapistiriniz.

@ Bant yapistirirken bandi gergin
tutarak yapistiriniz.

@ Ust liste bant yapistirmayimz.




(OLCME VE DEGERLENDIRME )

A- COKTAN SECMELT SORULAR

Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz

1

Serigrafi kalibin pozlandirdiktan sonra hangi madde ile agilir (gorintt olusturulur)?
A) Tiner
B) Emilsiyon

C) Camasir suyu
D) Su

Kalibin agma islemi bittikten sonra yapilanilk isleme ne denir?
A) Pozlandirma

B) Roétus

C) Kurutma

D) Sizdirmazlik

Kalip Uzerinde emilsiyonu acik kalmis yerleri kapatmak icin yapilan isleme ne ad
verilir?

A) ROtus

B) Sizdirmazlik

C) Emilsiyon sirme

D) Kurutma

Kalibin belirgin agik alanlari baski yapmiyor ise nedeni asagidakilerden hangisi
degildir?

A) Yeersiz poz suresi

B) Yetersiz emilsiyon strilmesi

C) Kalibin gerginligi

D) Yetersiz yikama



islemine ne denir?
A) Roétus

B) Sizdirmazlik
C) Pozlandirma
D) Kurutma

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Kalip kenarlarim mirekkebin asagiya akmamasi icin ambalgj bandi ile kapatma

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lciiniiz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET

HAYIR

Pozlandirilmis kalibi kiivete yerlestirdiniz mi?

Kalibin 6n ve arka yiizeyine su tuttunuz mu?

Kalibr agtimiz mi?

Goruntt kontrol U yaptimz mi?

Kalibr kurutma dolabina koydunuz mu?

Rétus icin malzemd eri hazirladimz mi?

Kalip Uzerine rétus yaptinmz mi?

Sizdirmazlik igin ambalgj bandi ile kalibin cergeve
kenarlarim bantladimz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.




MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)
Modul ile kazandiginmz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET HAYIR
Kalip igin uygun emiilsiyonu sectiniz mi?

Emulsiyon ile hassaslastirictyr oramna gore karistirdinmz
m?

Kalip Uzerine hassaslastirilmig emiilsiyonu homojen
bicimde 6n ve arka kisma istenilen kalinlikta sirdiintiz
mi?

Emiuilsiyon siirerken cerceveyi 70 derece agi ile tutarak
strdiintiz mu?

Kalibr kurutma dolabinda istenilen 1sida ve zamanda
kuruttunuz mu?

Pozlandirilacak filmin negatif ve pozitif oldugunu tespit
ettiniz mi?

Filmin baski yapilabilecek kalitede olduguna karar
verdiniz mi?

Pozlandirma makinesini camin istenilen kimyasal ile
sildiniz mi?

Filmi Pozlandirma makinesi Uzerine seffaf bant ile
yapigtirdimz mi?

Filmin Gzerine kal1b1 ortali bir bigimde koydunuz mu?

Pozlandirmaicin yeterli olan g1k stiresini tespit edip
pozlandirma yaptin mi?

Kalip agma islemini tazyikli su kullanarak her tarafin
istenilen 6lglde agtimz mi?

Kalibr istenilen sicaklik ve zaman stiresinde kuruttun mu?

Is disinda kalan ve emiilsiyonun bazi yerleri agik kalmis
yerleri rotus yaptimz m?

Mrekkebin alt kisma gegmesini 6nlemek igin ve
mrekkebin kalip kenarina bulasmamasi icin sizdirmazlik
islemini ambalaj bandi kullanarak yaptiniz mi?

Kalib1 baskiya gitmiyorsa saklama dolabina kal dirdiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Yaptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlayinmz.

Modulti tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size cesitli 6lcme araglan
uygulayacaktir. Ogretmeninizleiletisime geginiz.
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